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ZusaiDmen£a88ung 
Vorrichtting zum Wellenreiten 

Die vorliegende Erfindung betrifft imter anderem 
eine Vorrichtiing zum Wellenreiten iind dergleichen, ins- 
besondere ein Surfbrett, mit einem einen laminatununan- 
telten Schaumstof f kern iind eine Ober- und Unterseite 
5 aufweisenden brettartigen Korper, wobei zumindest der 
Randbereich des vorderen iind/oder hinteren Langsendes 
und/oder des linken und/oder rechten Seitenrandes des 
brettartigen Korpers - ggf . jeweils - mindestens zwei 
Gewebelaminatauflagen aufweist, von denen zumindest 
10 eine von der Ober- zur Unterseite oder umgekehrt um das 
Profil des entsprechenden Endes verlauft. 
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Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum Wellenreiten oder dergleichen, 
insbesondere Surfbrett, mit einem einen laminatumman- 
telten Schaumstof fkern und eine Ober- und Unterseite 
aufweisenden brettartigen Korper, 

5 

dadurch. gekezmzelchnet, da& 

zumindest der Randbereich d.es vorderen und/oder hinte- 
ren Langsendes tmd/oder des linken xind/oder rechten 
10 Seitenendes des brettartigen Korpers - ggf . jeweils - 
mindestens zwei Gewebelaminatlagen aufweist^ von denen 
zumindest eine von der Ober- zur Unterseite oder urage- 
kehrt um das Profil des entsprechenden Endes verlauft. 

15 2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net^ dais jeweils mindestens eine Gewebelaminatlage der 
Ober- und Unterseite um das Profil des vorderen und/ 
Oder hinteren LSngsendes und/oder des linken und/oder 
rechten Seitenendes von der Ober- zur Unterseite oder 

20 umgekehrt verlaufen, 

3, Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daS die jeweils mindestens einen Gewebelaminatla- 
gen der ober- und Unterseite im Randbereich des vorde- 
25 ren und/oder hinteren Langsendes und/oder linken und/ 
Oder rechten Seitenendes direkt aufeinander liegen. 
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4 . Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daS das Verhaltnis der Gesamtlaminatschicht- 
dicken von Ober- zu Unterseite im Bereich von 6 : 4 bis 
5 : 5 liegt. 

5 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichxiet, da& die Gesamtlaminatschichtdik- 
ken von Ober- und Unterseite gleich grofi sind. 

10 6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzelchnet, daS die Anzahl der laminierten 
Gewebeschichten der Ober- und Unterseite gleich groS 
sind. 

15 ?• Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daS die Schichtdicken der ein- 
zelnen Gewebeschichten zumindest nahezu identisch sind. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 1, da- 
20 durch gekezmzeichnet, dai^ die Gewebe chemisch gesehen 
gleichartig sind. 

• -t..v v. . . 3 . Vorrichtung nach einem der Anspruche -1 bis-^8 , - da- 
durch gekennzeichnet, daS zumindest ein Teil der Gewe- 

25 beschichten der Ober- und Unterseiten im Randbereich 

mindestens eines vorderen und/oder hinteren Langsendes 
und/ Oder linken und/oder rechten Seitenendes in ihrer 
Schichtfolge altemierend angeordnet sind. 

30 10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dais samtliche Gewebeschichten der Ober- und Unter- 
seiten im Randbereich mindestens eines vorderen und/ 
Oder hinteren Langsendes und/oder linken und/oder rech- 
ten Seitenendes in ihrer Schichtfolge alternierend an- 
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geordnet sind. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzelchnet, daS die Gewebe aus Glasfasern 

5 und/oder Aramid bestehen, 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnel:, daS das Gewebe flachengewicht 
bei den Glasfasern 80 g/m* bis 330 g/m^ und bei Aramid 

10 60 g/m* bis 240 g/m* betragt. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzelchnet, da& die Gewebe mindestens einer 
Webart aus der Gruppe Leinen, Kdper 1/3, Koper 2/2, 

15 unidirektional entsprechen. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzelchnet, dafi der Schaumstof f kern aus 
Polyurethan oder Polystyrol besteht. 

20 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzelchnet, da& der Schaums toff kern eine 

....... .geschlossene Zellstruktur aufweist, r„ 

25 16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 15, 

dadurch gekennzelchnet, daS die Gewebelagen des Lamina- 
tes in Epoxyharz getrankt sind. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 16, 
30 dadurch gekennzelchnet, da& diese stringerfrei ist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 17, 
dadurch gekennzelchnet, dalS die innere Oberflache des 
Schaumstof f kerns im wesentlichen staubfrei ist. 
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19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 18 ^ 
dadurch gekennzelchnet, daS sich die Uberlappung der 
Gewebelaminatelagen im Randbereich des brettartigen 
Korpers in Umf angsrichtung des Korpers uber einen we- 

5 sentlichen Teil der Lange des Korpers, vorzugsweise im 
wesent lichen uber die gesamte Lange des Korpers in die- 
ser Richtung erstreckt. 

20. Vorrichtxmg nach einem der AnsprCiche 1 bis 19, 
10 dadurch gekezmzelchnet, dalS der brettartige Korper im 

Bereich seiner Oberflache, insbesondere an seiner Ober- 
fl&che, mit einem UV-bestandigen Material versehen ist. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekezmzexch- 
15 net, daS das UV-bestandige Material in dem Laminat ent- 

halten ist oder eine Beschichtung des brettartigen Kor- 
pers bildet. 

22. Verf.ahren zur Hers tel lung einer Vorrichtung zum 
20 Wellenreiten oder dergleichen, insbesondere einem 

Surfbrett, insbesondere nach einem der Anspruche 1 bis 
21, gekennzeichnet durch: 

laminierendes Ummanfcein-mindestens eines Randbe- 
reiches des vorderen und/oder hinteren Langsendes und/ 

25 oder des linken und/oder rechten Seitenendes des 

Schaumstof fkerns des brettartigen Korpers von der Ober- 
zur Unterseite oder umgekehrt um das Prof il herum mit 
mindestens einer Gewebelage, wobei nach vollstandigem 
Laminieren zumindest der die mindestens eine Gewebelage 

30 aufweisende Randbereich des entsprechenden Bndes minde- 
stens eine weitere Gewebelaminatlage aufweist. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeich- 
net, daS jeweils mindestens eine Gewebelaminatlage der 
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Ober- und Unterseite urn das Profil des vorderen und/ 
Oder hinteren Langsendes und/ oder des linken und/oder 
rechten Seitenendes von der Ober- zur Unterseite oder 
umgekehrt verlaufen. 

5 

24. Verfahren nach einem der T^spariiche 22 bis 23, da- 
durch gekezmzelchnet, daS die jeweils mindestens einen 
Gewebe lamina tlagen der Ober- und Unterseite im Rand- 
bereich des vorderen und/oder hinteren Langsendes und/ 
10 Oder des linken und/oder rechten Seitenendes direkt 
aufeinander liegen. 

25 • Verfahren nach Ansparuch einem der Anspruche 22 bis 
24, dadurch gekexmzeichnet, daS das Verbal tnis der Ge- 
15 samtlaminatschichtdicken von Ober- zu Unterseite im 
Bereich von 6 : 4 bis 5 : 5 liegt. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 22 bis 25, da- 
durch gekennzeichnet, daS die gesamten Laminatschicht- 

20 dicken von Ober- und Unterseite gleich grofi sind. 

27. Verfahren nach einem. der Anspruche 22 bis 25, da- 
durch gekennzeichnet, ,da&. die Anzahl der laminierten 
Gewebeschichten der Ober- tind Unterseite gleich groS 

25 sind. 

28. Verfahren nach einem der Anspruche 22 bis 27, da- 
durch gekennzeichnet, daS die Schichtdicken der ein- 
zelnen Gewebeschichten zumindest nahezu identisch sind. 

30 

29. Verfahren nach einem der Anspruche 22 bis 28, da- 
durch gekennzeichnet, daS die Gewebe chemisch gesehen 
gleichartig sind. 
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30. Verfahren nach einem der TVnspruche 22 bis 29, da- 
durch gekezmzelchnet, daS zumlndest ein Teil der Gewe- 
beschichten der Ober- xmd Unterselten im Randbereich 
mlndestens elnes vorderen tmd/oder hinteren Langsendes 

5 und/oder linken und/oder rechten Seitenendes in ihrer 
Schichtfolge altemierend angeordnet werden, 

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekezmzelch- 
net, daE satntliche Gewebeschichten der Ober- nnd Unter- 

10 seiten im Randbereich mlndestens elnes vorderen iind/ 

Oder hinteren Langsendes iind/oder linken und/oder rech- 
ten Seitenendes in Ihrer Schichtfolge altemierend an- 
geordnet slnd. 

15 32. Verfahren nach einem der Anispruche 22 bis 31, da- 
durch gekennzelchnet, dafi die Gewebe aus Glasfasern 
und/oder Aramid bestehen. 

33. Verfahren nach einem der Anspruche 22 bis 32, da- 
20 durch gekennzelchnet, da& das Gewebe flachengewicht bei 

den Glasfasern 80 g/m^ bis 330 g/m^ und bei Aramid 
60 g/m« bis 240 g/m* betrS.gt. 

34. Verfahren nach einem der Anspruche 22 bis 33, da- 
25 durch gekennzelchnet, daS die Gewebe mlndestens elner 

Webart aus der Gruppe Lelnen, Koper 1/3, Koper 2/2, 
unldlrekt lonal ent sprechen . 

35. Verfahren nach einem der Anspruche 22 bis 34, da- 
30 durch gekennzelchnet, daS der Schaumstof f kern aus Po- 

lyurethan oder Polystyrol besteht. 

36. Verfahren nach einem der Anspruche 22 bis 35, da- 
durch gekennzelchnet, daS der Schaumstof f kern eine ge- 
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schlossene Zellstruktur auf weist . 



durch gekezinzelchnet, daS die 
in Epoxyharz getrankt werden. 



37. 



Verfahren nach einem der 



Anspruche 22 bis 36, da- 
Gewebelagen des Laminates 



5 



38. Verfahren nach einem der 
durch gekennzelchnet:, daS die 
ist . 



Anspruche 22 bis 37, da- 
Vorrichtung stringerfrei 



10 



39. Verfahren nach einem der Anspruche 22 bis 38, da- 
durch gekezinzelchnet, da& die Oberf 13.che dep Schaum- 
stof fkems vor dem Laminieren von Staubteilchen befreit 
wird. 

15 

40. Verfahren nach einem der Anspruche 22 bis 39, da- 
durch gekennzeichnet, daiS vor dem Laminieren auf die 
Oberflache des Schaumstoff kerns Harz und/oder Leicht- 
fiiller aufgebracht wird. 

20 

41. Verfahren nach einem der Anspruche 22 bis 40, da- 
durch gekennzeichnet, daiS der brettartige Korper im 
Bereich.jaeiner Oberf l&che, insbesondere an seiner Ober- 
flache, mit einem UV-bestandigen Material versehen 

25 wird. 

42. Verfahren nach Anspruch 41, dadurch gekezmzeich- 
net, daB das UV-bestandige Material in dem Laminat ent- 
halten ist oder eine Beschichtung des brettartigen Kor- 

30 pers bildet . 
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Vorrichtung zxm Wellexireiten 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Wel- 
lexireiten Oder dergleichen, insbesondere ein Surfbrett, 
mit einem einen laminatummantelten Schaumstof f kern und 
eine Ober- und Unterseite aufweisenden brettartigen 



Ublicherweise weisen Vorrichtungen zum Wellenrei- 
ten mit einem brettartigen Korper, sogenannte Surfbret- 
ter, einen laminatummantelten Schaumstof f kern mit einer 
Ober- und Unterseite auf . Besteht das Harz der Laminie- 
rungen aus einem Polyester, so weisen die Schaumstoff- 
kerne eine ublicherweise aus Holz bestehende lattenfor- 
mige Einrichtung, den sogenannten "Stringer" zur Stabi- 
lisierung des Surfbrettes auf. 

Nachteilig hierbei ist jedoch die Tatsache, daS 
solche Surfbretter in der Regel einem hohen VerschleiS 
unterliegen, der sich in irreversiblen Unebenheiten der 
Oberflache bis hin zu Bruchen der Bretter auSert. 

Weiterhin sind Surfbretter bekannt, deren Laminat- 
schichten in der Regel Glasf asergewebe und Epoxyharz 
enthalten, wobei diese jedoch lediglich in vorgefertig- 
ten Formen produziert werden konnen, ohne auf die Be- 
diirfnisse des einzelnen Surfers einzugehen. Diese Surf- 
bretter weisen in der Regel keinen Stringer auf, da 
durch das Epoxyharz in Verbindung mit uberlicherweise 
verwendeten Glasf asergeweben eine ausreichende Festig- 
keit bewerkstelligt werden kann. 



Korper . 
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Nachteilig hieran ist jedoch die Tatsache, dafi 
durch das Zusaramenfugen von zwei Formteilen uber den 
Schaumkern zu einem Surfbrett an der Naht zwischen den 
zwei Halften klassischerweise eine Schwachstelle dahin- 
5 gehend auftritt, daE bei geringer Oberflachenbeschadi- 
gung in diesem Bereich der Schautnkern bis zu ca. 10 % 
Hasser aufnehmen kann, was sich durch die schnelle Ver- 
teilung im Schaumkorper selbst nur sehr schwer entfer- 
nen lalSt, dies zu langen Reparatur- xind Standzeiten 
10 fuhrt und Reparaturen nur in sehr begrenztem MaSe mog- 
lich sind. 

Problem der vorliegenden Erfindung ist es, zumin- 
dest zum Teil die oben genannten Nachteile zu vermei-^ 
den, insbesondere Vorrichtungen und. Verf ahren zur Her- 

15 stellung gattungsgemaSer/ insbesondere dieser Vorrich- 
tungen zum Wellenreiten mit einem brettartigen Korper 
bereitzustellen, die im Vergleich zu konventionellen 
Surfbrettern eine wesentlich hohere Lebensdauer auf- 
weisen, somit die Gefahr eines Brettbruches stark her- 

20 abgesetzt ist, wobei eine individuelle Anpassung an den 
einzelnen Surfer moglich ist. 

Dieses Problem wird erf indungsgemaS durch eine 
• Vorrichtung nach Anspruch 1 und ein..Ver£ahren nach An- 
spruch 22 gelost. 

25 Die erf indungsgemaSe Vorrichtung zum Wellenreiten 

Oder dergleichen weist einen brettartigen Korper auf , 
der einen laminatummantelten Schaums toff kern und eine 
Ober- imd Unterseite auf weist. Zumindest der Randbe- 
reich des vorderen und/oder hinteren Langsendes 

30 und/oder des linken und/oder rechten Seitenendes des 
brettartigen Korpers weist - ggf . jeweils (d. h. wenn 
vorderes und hinteres Langsende und/oder rechtes und 
linkes Seitenende betroffen sind) - mindestens zwei 
Gewebelaminatlagen auf , von denen zumindest eine von 
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der Ober- zur Unterseite oder umgekehrt um das Prof il 
des Langsendes verlauf t . 

Durch diese spezielle Ausgestaltvmg weist die er- 
f indungsgemafie Vorrichtung zumindest an einem ihrer 
5 Enden eine im Vergleich zu konventionellen Surfbrettern 
wesentlich erhohte Elastlzltat au£. Durch die Mehrfach- 
- insbesondere Doppel- - latniniearung werden die Rand- 
bereiche insbesondere der L&ngisenden imd/oder Seiten- 
enden erheblich widerstandsfahiger, so dalS die Bereiche 

10 der groSten Belastungen nunmehr eine geringere Bruch- 
wahrscheinlichkeit aufweisen. Mit erf indungswesentlich 
ist die Tatsache, daS die vorliegenden Vorrichtungen 
zum Wellenreiten insbesondere an ihren Langsenden und/ 
Oder Seitenenden eine ira Vergleich zu konventionellen 

15 Surfbrettern groSere reversible Elongation um die 

Langsachse bzw, Querachse aufweisen, so daS Unebenhei- 
ten auf der zu surfenden Welle quasi wie bei einem 
StoSdampfer "abgefedert" werden. Die erf indungsgemaSen 
Vorrichtungen sind dadurch schneller und kontrollier- 

20 barer zu surfen und halten selbst starksten Belastungen 
in der Welle bei Deformationen bis zu 30 cm stand, Wei- 
terhin passen sich die erf indungsgemaSen Vorrichtungen 
hinsichtlich ihres- Langs- und/oder Querprofils den sich 
standig andernden Kurvenformen der Wellen an, Daruber 

25 hinaus betragt das Gewicht lediglich die Halfte dessen 
herkoramlicher Bretter, 

Zunachst ist es vorteilhaft, wenn jeweils minde- 
stens eine Gewebelaminatlage der Ober- xind Unterseite 
um das Profil des vorderen und/oder hinteren Langsendes 

30 und/oder des linken und/oder rechten Seitenendes von 
der Ober- zur Unterseite oder umgekehrt verlaufen, da 
auf diese Weise eine hohe Bruchfestigkeit in beide 
Elongationsrichtungen bewerkstelligt wird. 

Um eine in beide Elongationsrichtungen gleichmafii- 
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ge Elongation zu fordern, ist es vorteilhaft, wenn die 
jeweils mindestens einen Gewebelaminatlagen der Ober- 
und Unterseite im Randbereich des vorderen und/oder 
hinteren Langsendes und/oder des linken und/oder rech- 
5 ten Seitenendes direkt aufeinander liegen. 

Dariiber hinaus ist es von Vorteil, wenn das Ver- 
haltnis der Gesamtlaminatschichtdicken von Ober- zu 
Unterseite im Bereich von 6 : 4 bis 5 : 5 liegt, ins- 
besondere wenn die Gesamtlaminatschichtdicken von Ober- 

10 und Unterseite gleich grofi sind, da mit diesen Ausge- 
staltungen ausgezeichnete Standzeiten erreicht werden 
konnten, weil sowohl ein Auf- als auch ein Abschwingen 
der Langs- \md/oder Seitenenden zumindest in nahezu 
gleichem MaSe moglich ist. 

15 Weiterhin ist es von Vorteil, wenn die Anzahl der 

laminierten Gewebeschichten der Ober- und Unterseite 
gleich grofi sind, dariiber hinaus wenn die Schichtdicken 
der einzelnen Gewebeschichten zumindest nahezu iden- 
tisch sind und/oder die Gewebe chemisch gesehen gleich- 

20 artig sind, um auf diese Weise auch hier eine hohe und 
kontrollierte Verschwenkbarkeit der Langs- und/oder 
Seitenenden zu ermoglichen. 

Dieses wird in vorteilhaf ter Weise verstarkt auch 
dahingehend realisiert, die auftretenden Biege- und 

25 Zugspannxingen gleichmaSig aufnehmen zu konnen, dafi zu- 
mindest ein Teil insbesondere samtliche Gewebeschichten 
der Ober- und Unterseiten im Randbereich mindestens 
eines vorderen und/oder hinteren Langsendes und/oder 
linken und/ oder rechten Seitenendes in ihrer Schicht- 

30 folge alternierend (abwechselndes Auf einanderlaminieren 
von Gewebeschichten der Ober- und Unterseite oder umge- 
kehrt) angeordnet sind. 

Hierbei hat es sich in der Praxis als ausgespro- 
chen vorteilhaf t erwiesen, wenn die Gewebe aus Glasfa- 
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sern und/oder Aramid bestehen. 

Aramide sind Polyamide aus arotnatischen Diaminen 
xxad aromatischen Dicarbonsauren, die neben Amid auch 
Imid-Gruppen enthalten konnen. Aramide zeichen sich 
5 durch hohe thermische und chemische BestSndigkeit , Fe- 
stigkeit und Blast izit St sowie durch gute Flaramenfe- 
stigkeit und Formstabilitat aus. 

In der Praxis haben sich vorteilhaf terweise Gewe- 
bef ISchengewichte bei den Glasfasem in Hohe von 80 

10 g/m* bis 330 g/m» und bei Aramid in Hohe von 60 g/m^ 

bis 240 g/m* sowie Gewebe/ die mindestens einer Webart 
aus der Gruppe Leinen, Koper 1/3, Koper 2/2, unidirek- 
tional entsprechen, bewahrt. Gewebe, wie beispielsweise 
Glasfaser- und Aramidf asergewebe , sind im Webverfahren 

15 hergestellte Bahnen aus endlosen Garnen oder Zwirnen, 

wobei die Garne mit in der Regel einer leichten Drehung 
versehene Spinnfaden sind (10 bis 40 Drehungen je Me- 
ter) und Zwirne ublicherweise eine starkere Drehung 
(100 bis 200 Drehungen je Meter) aufweisen. 

20 Haufig wird ein Haftmittel auf das Gewebe aufge- 

bracht, das der besseren Verbindxmg mit insbesondere 
Epoxyharzen (Epoxidharzen) dient. Solche Laminate zei- 
gen h&here Festigkeiten und eine bessere Wasser- und - 
Alterungsbestandigkeit - 

25 Die Webart ist die Art der Fadenbindung in Kett- 

(Langs-) und SchuS- (Quer- ) richtung . Bei der Leinen- 
Webart handelt es sich um eine einfache Grundwebart, 
bei der der SchuSfaden jeweils einen Kettfaden uber- 
kreuzt. Sie gewahrleistet eine gute Dimensionsstabili- 

30 tat und ein geringes Ausfransen beim Zuschneiden. Bei 

der Webart Koper werden mehrere Kettfaden ubersprungen, 
so daS dadurch Gewebe mit hoher Schmiegsam- und Dra- 
pierbarkeit entstehen, die sich besonders gut fur ge- 
wolbte Formen eignen, sich aber weniger gut zuschneiden 
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lassen. 

Gewebe werden unidirektional genannt, wenn diese 
dunne SchuSfaden enthalten, so daS dadurch mehr Kett- 
fliden bei gleichem Harzanteil im Lamlnat untergebracht 
5 werden konnen. Wegen der Fadenstreckung erhalt man so 
in der Langsrichtung elne erheblich hohere Festigkeit 
und Stelfigkelt. 

Gute Ergebnisse konnten mit Schaumstof f kemen aus 
Polyurethan oder Polystyrol erzielt werden. 
10 Damit bei Verletzxing der Laminatschicht bei Offen- 

legxing des Schaumstof fkems dieser bei Beruhrung mit 
Wasser nicht <ibermal5ig quillt bzw. Wasser aufnimmt, 
weist dieser eine geschlossene Zellstruktur auf, wobei 
diese durch Modif izierung des Schaumstof fes mittels 
15 ublicher Zusatzstoffe bewerkstelligt wird. 

In besonderem MalSe hat es sich bewahrt, wenn die 
Gewebelagen des Laminates in Epoxyharz getrankt sind 
und/oder daruber hinaus die Vorrichtung stringerfrei 
ist, da auf diese Weise eine besonders hohe Verschwenk- 
20 bcurkeit um die Langs- und/oder Querachse (Biegbarkeit) 
und damit bei erheblicher Gewichtseinsparung eine sehr 
hohe Standfestigkelt erzielt wird, 

SchlieSlich ist es von Vorteil, wenn die innere 
Oberflache des Schaumstof fkems im wesentlichen staub- 
25 frei ist, da beim Auf laminieren der ersten Gewebe- 

schicht auf den Schaumstof fkern auf diese Weise eine 
auSerst innige Verbindung hergestellt wird, da sonst 
bei vorhandenen Staubteilchen die Haf tf estigkeit des 
Laminates auf dem Schaumstof fkern stark herabgesetzt 
30 wiirde und es haufig zu einer Delaminierung kame. 

Bei Verwendung eines oben genannten Epoxyharzes 
(Epoxidharzes) in der Laminatschicht werden die auf- 
tretenden Krafte direkt von den Glasfasern oder dem 
Aramid (beispielsweise in Form von Fasern) aufgenommen. 
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SO daS ublicherweise Deformationen bis ca. 30 cm (!) 
moglich sind. Die Material starke der Ober- und Unter- 
seite konnte erheblich verringert warden aufgrund der 
oben genannten, zumindest im Randbereich ausgefuhrten 
5 Mehrf achlaminierung . Das Gewicht der erf indungsgema&en 
Vorrichtung konnte gegeniUijer herkonimlichen Bret tern 
erheblich reduziert werden, bei stringerf reier Ausfiih- 
rung sogar um die Halfte. Die Standzeit dieser Vorrich- 
tungen durfte ira Vergleich zu konventionellen Brettem 

10 ca, um den Faktor 4 erhoht worden sein. Bei der erfin- 
dungsgemaSen Ausgestaltung weist der brettartige Korper 
der erf indiingsgemaSen Vorrichtung nach entsprechender 
Benutzung Fufiabdrilcke des Surfers (footprints) auf . 
Dadurch hat der Surfer einen besseren Stand und eine 

15 bessere Kontrolle uber sein Brett. Die entstehenden 

Abdrucke bewegen sich im Bereich von 2 bis 8 mm Tiefe 
und stagnieren dann, ohne die Qualitat des Brettes ne- 
gativ zu beeinf lussen, wodurch eine optimale Kraftiiber- 
tragung vom FuS auf das Brett erreicht wird. Die FuiS- 

20 abdrucke fuhren in der Regel nicht, wie sonst liblich, 
zu spateren Delaminierungen des Laminats vom Schaum- 
stof fkern. 

Erf indungsgemaS ist es grundsatzlich ausreichend, 
wenn sich die Uberlappung der Gewebelaminatlagen im 

25 Randbereich des brettartigen Korpers in Umf angsrichtting 
nur iliber einen Teil der Lange des Korpers in dieser 
Richtung erstreckt. Beispielsweise kann die Uberlappung 
in mehreren kurzen, in Umfangsrichtung aufeinander fol- 
genden und zueinander beabstandeten Bereichen gebildet 

3 0 sein. Um die erf indungsgemaSen Eigenschaf ten und Vor- 

teile in besonders weitgehendem MaSe zu erzielen, sieht 
eine auSerordentlich vorteilhafte Weiterbildung der 
erf indungsgemaSen Lehre vor, daS sich die Uberlappung 
der Gewebelaminatlagen im Randbereich des brettartigen 
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Korpers in Umf angsrichtung des Korpers uber eine we- 
sent lichen Teil der Lange des Korpers, vorzugsweise im 
wesentlichen uber die gesamte Lange des Korpers in die- 
se Richtung erstreckt. 
5 Urn eine BestSndigkeit des brettartigen Korpers 

gegen UV-Strahlung zu erzielen, ist es zweckmafiig, dafi 
der brettartige Korper im Bereich seiner Oberflache, 
insbesondere an seiner Oberflache, mit einem UV-bestan- 
digen Material versehen ist, 

3-0 Bei der vorgenannten Ausfuhrungsf orm kann das UV- 

bestandige Material in dem Laminat enthalten sein oder 
eine Beschichtung des brettartigen Korpers bilden. 

Beim erf indungsgemaSen Verfahren zur Herstellung 
einer Vorrichtung zum Wellenreiten und dergleichen, 

15 insbesondere zum Kite Surfen und Wake Boarden, insbe- 
sondere zur Herstellung einer erf indungsgemaSen Vor- 
richtung, wird mindestens ein Randbereich des vorderen 
und/oder hinteren Langsendes und/oder des linken und/ 
Oder rechten Seitenendes des Schaumstof fkerns des 

20 brettartigen KSrpers von Ober- zu Unterseite oder umge- 
kehrt urn das Profil herum mit mindestens einer Gewebe- 
lage laminierend uramantelt, wobei. nach vollstandigem 
Laminieren zumindest der die mindestens eine Gewebelage 
aufweisende Randbereich des entsprechenden Endes minde- 

25 stens eine weitere Gewebelaminatlage aufweist. 

Dies kann per Hand, halb- oder vollautomatisch in 
entsprechend dafur vorgesehenen Maschinen durchgefuhrt 
werden (ublicherweise bekannte Vakuum-Technologien) . 

Die hinsichtlich der erf indungsgemaSen Vorrichtung 

30 gemachten Ausfiihrungen bezuglich der vorteilhaf ten Aus- 
gestaltungen gelten in analogem Sinne auch bezuglich 
der aufgestellten Unteranspruche hinsichtlich des er- 
f indungsgemaSen Verf ahrens . 

Dariiber hinaus ist es von Vorteil, wenn vor dem 
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Laminieren auf die Oberflache des Schaumstoff kerns Harz 
und/oder Leichtfuller aufgebracht wird, damit die Ober- 
flSche des Schaximstof fkems nahezu versiegelt wird und 
eine def inierte Oberflache zum Auf laminieren der ent- 
5 sprechenden Gewebe bereitgestellt wird. 

Die erf indiingsgemaSe Vorrichtxing ist vorzugsweise 
ein Surfbrett (Surf Board) . Die erf indungsgemafie Vor- 
richtxing kann jedoch beispielsweise auch ein Skim 
Board, ein Wake Board, ein Wake Skate, ein Kite Board, 
10 ein Knee Board, ein Body Board, ein Windsurf Board, ein 
Wasserski, ein Monoski oder ein anderes ahnliches 
Sportgerat sein. 

Beispielsweise werden beim erf indungsgemafien Ver- 
fahren die folgenden Verfahrensschritte durchgef uhrt : 

15 

1. Formgebung eines Schaumst of fkems, 

2. Reinigen der Oberflache des Schaumstoff kerns, 

3. Auftragen von Harz und/oder Leichtfuller auf 
die Oberflache des Schaumstoff kerns, 

20 4, Laminieren des Bodens, 

5. Schleifen der Randbereiche der Langsenden, 

6. Laminieren der Oberseite, 

7. Anschleifen der gesamten Oberflache, 

8. Aufbringen von Harz, 

25 9. Schleifen der Oberflache, 

10, Aufbringen eines Oberf lachenlackes, 
11- Feinstschleifen der Oberflache vmd Aufbringen 
einer Politur. 

30 Die nachfolgenden Beispiele dienen zur naheren 

Erlautearxmg der Erfindung. 
In den Figuren zeigen: 



Fig. 1 eine skizzenhafte Darstelliing einer er- 
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sten Ausgestaltung der erf indTingsgemagen 

Vorrichtung; 
Fig. 2 eine zweite Ausgestaltung der erf in- 

dungsgemaSen Vorrichtung, 
Fig, 3 eine stark schematisierte Draufsicht auf 

eine erf indungsgemaSe Vorrichtung. 

Fig. 1 zeigt skizzenhaft eine erste Ausgestaltung 
der erfindungsgemafien Vorrichtung. 

Bei dieser ist ein aus Polyurethanschaum bestehen- 
der Schaumstof fkem 1 am rechten Langsende mit zwei 
Gewebebahnen 2, 3 dahingehend laminiert, dafi die obere 
Gewebebahn 2 von der Ober- zur Unterseite und die unte- 
re Gewebebahn 3 von der Unter- zur Oberseite urn das 
Profil des Langsendes herundaufend laminierend ange- 
ordnet sind. Bei den Geweben handelt es sich um Glasfi- 
lamentgewebe mit einem Flachengewicht von 163 g/m^ (We- 
bart: Leinen) (Bezugsquelle : Lange + Ritter) . 

Fig. 2 zeigt skizzenhaft eine zweite Ausgestaltung 
der erf indungsgemalSen Vorrichtung. 

Bei dieser Ausgestaltung ist ein aus Polyurethan 
bestehender Schaumstof f kern 1 wiederum am rechten Sei- 
tenende von zwei oberen Gewebebahnen 2, 2' derart um 
das Profil des Langsendes herumlaufend mehrfach lami- 
niert^ dafi beide obere Gewebebahnen 2, 2' von der Ober- 
zur Unterseite verlaufen. In den Figuren 1 und 2 ist 
dargestellt, daS sich die Gewebebahnen 2, 3 lediglich 
im Bereich des rechten Endes des brettartigen Korpers 1 
uberlappen. Selbstverstandlich koimen sich die Gewebe- 
bahnen 2, 3 auch sowohl an dem rechten als auch an dem 
linken Seitenende iiberlappen. Selbstverstandlich ist es 
auch moglich, dag die beiden Gewebebahnen von unten 
nach oben verlaufen. Weiterhin konnen die Figuren auch 
dahingehend verstanden werden, dafi diese nicht - wie 
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oben - die LSngsprofile sondem die Querprofile zeigen 
und es sich bei den dort gezeigten Gewebebahnen urn 
seitliche Gewebebahnen handelt. 

Fig. 3 zeigt eine stark schematisierte Draufsicht 
auf eine erf indungsgem&lSe Vorrichtung in Form eines 
Surfbretts. in Fig. 3 ist ein brettartiger Kdrper 4 der 
Vorrichtung dargestellt, wobei durch eine Grauschattie- 
rung 5 dargestellt ist, dag sich die anhand der Figuren 
1 und 2 beschriebene Oberlappung" der Gewebebahnen 2, 3 
im Randbereich des brettartigen Korpers 4 in Umfangs- 
richtung des Korpers 4 bei diesem AusfOhrungsbeispiel 
uber die gesamte Lange des Korpers 4 in dessen Umfangs- 
richtung erstreckt. Auf diese Weise werden die Eigen- 
schaften und Vorteile der Erfindung in besonders weit- 
gehendera Mafie erreicht. 

Bei den oben genannten Ausffihrungsbeispielen wird 
ein Epoxyharz der Bezeichnung L-285 der Firma Lange + 
Ritter verwendet. Als LeichtfCiller kann ein Produkt der 
Bezeichnung Q-Cell (Artikelnununer 12.87 der Firma Lange 
+ Ritter) verwendet werden. 

Als Schaumstoff konnen die am Markt bekannten Pro- 
dukte der Bezeichnung Surf cam, Clarkfoam, Bennet, Bur- 
ford, Phenolic Megalite, Starwalt, Styrodur und Jacko- 
dur verwendet werden. 



Herstellung eines erf indungsgemaSen stringerfreien 
Surf brettes . 

1. Zunachst wird ein aus Polyurethanschaum her- 
gestellter Schaumkorper in eine surfbrettartige Form 
gebracht (Shaping) . 

2. AnschlieSend wird der in Form gebrachte Schaum- 
korper (Blank) von auf der Oberflache sitzenden Staub- 
teilchen mit Hilfe von Absaugturbinen Oder Staubsaugern 
vom Staub befreit. 
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3. Danach wlrd ein Epoxyharz oder ein sogenannter 
Leichtfailer auf die Oberf ISche gebracht, urn eine re- 
produzierbare Oberfiache herzustellen . 

4. Zunachst wird die Unterseite des Schaumstof f - 
korpers mit Hilfe eines Glasf ilamentgewebes (163 g/m«) 
larainierend belegt. Hierbei kann auch ein Aramidfaser- 
gewebe mit einem Flachengewicht von 110 g/m» benutzt 
werden . 

5. im AnschluE daran wird der Randbereich des la- 
minierten Endes angeschlif f en, urn eine groSere Ober- 
fiache fur die noch auf zulaminierende weitere Gewebe- 
schicht bereitzustellen. 

6. AnschlieSend wird die Oberseite entsprechend 
mittels eines Gewebes laminiert. 

7. Danach wird die gesamte Oberfiache angeschlif- 
fen, urn eine grofiere Oberfiache fQr die Aufbringung 
eines Oberf lachenharzes (top coat) bereitzustellen. 

8. Ein entsprechend geeignetes Oberf lachenharz, 
insbesondere ein Epoxyharz, wird auf die Oberfiache des 
Laminates aufgebracht. 

9. Weiterhin wird mit einer Kornung von 80 bis 400 
die Oberfl&che angeschlif f en, 

10. ein Oberf lachenlack, insbesondere ein Acryl- 
lack, aufgebracht und schlieSlich 

11. ein Feinstschliff mit anschlielSendera Aufbrin- 
gen einer Politur durchgef ahrt . 

Die Arbeitsschritte 2, 3, 10 tind 11 sind jedoch 
als optionale Schritte zur Optimierung des Produktes zu 
verstehen . 

Zur Aufbringung der Gewebef lachen ist das klassi- 
sche Verfahren per Handauflage sowie Vakuumtechnologien 
(beispielsweise die bekannte sogenannte Vakuuminfusion- 
stechnik, Vasi) anwendbar. 
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